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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dosierten 

11 n? e V° n ^ bstoff * Tr °P fen auf ein Subs ™ nach 
dem Oberbegnff des Patentanspruches 1 und cine Vor- 
nchtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. 

mi . c^ a « t0ma ? ischen B «ti»ckung von Leiterplatten 
™L S M ?-Bausteinen fiir die Oberflachen-Montage 
(SMD- Surface Mounted Devices) werden durch eine 
in emer Positioniereinheit angeordnete Dosiervorrich- 
tung zunachst Klebstoff-Tropfen auf die Leiterplatten 
aufgebracht. auf die die SMD-Bausteine dann aufge- 
setzt werden. Der Klebstoff hartet durch die Einwir- 
*° n T emperatur oder UV-Strahlung aus. Die 
SMD-Bausteine sind dann in der richtigen Lage auf der 
Leiterplatte so fest fixiert. dafl die elektrische Verbin- 
dung , m Schwallbad, durch Reflow-Loten oder durch 
Loten in der Dampf-Phase hergestellt werden kann. Die 
zum Auftragen von Klebstoff eingesetzten Dosiervor- 
nchtungen bestehen im wesentiichen aus einer mit 
Druckiuft beaufschlagbaren Klebstoff-Kartusche und 
einer in die Klebstoff-Kartusche eingesetzten Dosierdii- 

!L fT ^ U ? n T n einer dosie rten Klebstoffmenge 
wird die Klebstoff-Kartusche derart mit Druckiuft be- 
aufschlagt. dafl eine genau vorgegebene Klebstoffmen- 
ge aus der Klebstoff-Kartusche Ober die Dosierdiise 
ausgestoflen wird. 

ki ^u? nn ^ er P r .° L Zeiteinhe 't ausgeubte Druck konstant 
bleibt, andert sich das Fordervolumen in Abhangigkeit 

T ^?? era ! ur des in dcr Klebstoff-Kartusche ent- 

5il e "! n M^ CbS 4 0ffe ^ Wie dies in dcr m * 1 schematise!, 
dargestellt ist Zur Erzielung eines konstanten Forder- 

volumens w ir d daher bekannterweise neben dem pro 
Zeitemheit ausgeubten Druck, der im folgenden als Do- 
sierparameter bezeichnet wird, die Temperatur kon- 
stant gehalten. Dabei besteht ein Problem darin, dafl die 
Konstanthaltung des in der Klebstoff-Kartusche enthal- 
tenen Klebstoffes relativ aufwendig ist, da insbesondere 
die Konstanthaltung der Temperatur auch im Bereich 
der Dosierduse erfolgen mufl. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht da- 
her dann ein Verfahren und eine Einrichtung anzuge- 

« e n n t mt c"T n H ," fe bei der Klebstoffabgabe ein kon- 
stantes Fordervolumen eingehalten werden kann, ohne 
dafl eine komphzierte Konstanthaltung der Temperatur 
bei de r Klebstoff abgabe erforderlich ist 

D.ese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, das 
durch die in dem kennzeichnenden Teil des Patentan- 
spruches 1 angegebenen Merkmale gekennzeichnet ist. 
„*n „ C <T S zur Durchf «hrung des erfindungsge- 
maflen Verfahrens ist durch die in dem Kennzeichen des 
Anspruches 3 angegebenen Merkmale gekennzeichnet 

per wesentliche Vorteil der Erfindung besteht darin. 
dafl das Fordervolumen erstmals durch eine Tempera- 
turmessung und durch eine gezielte Steuerung des auf 
den in der Kartusche befindlichen Klebstoff ausgeubten 
Druckes und/oder der Zeit der Druckausiibung als 
t-unktion der gemessenen Temperatur konstant gehal- 
ten wird. Durch die erfindungsgemafle Einrichtung wird 
dabe. vorteilhafterweise dafur Sorge getragen, dafl die 
zuvor angesprochene Temperaturmessung nicht im Be- 
reich der Dosierduse erfolgen mufl, was im Hinblick auf 
die Leitungsfflhrung zu dem im Bereich der Dosierduse 
Detindlichen Temperatursensor auflerst umstandlich 
und aufwendig ware. Stattdessen kann aufgrund der 
Ausgestaltung der erfindungsgemaflen Vorrichtung die 
Temperaturmessung vorteilhafterweise an der der Do- 
siernadel abgewandten Seite der Kartusche im Druck- 



kopf erfolgen, der zur Verdrahtung leicht zugSnglich ist 
und genugend Raum zum Anordnen eines Temperatur 
sensors aufweist «*»w«ur 

< v 7^" e " hafterweise isl die bei der erfindungsgemaflen 
M% n" g x vcrwende " d « MetallhQlse die eine 
gle chmaflige Temperaturverteilung entlang der Kleb- 
s o -Kartusche bewirkt, auflerst einfach af der Kleb- 
2S n ™ hs b ^Sb f r. Dies ist insbesondere im 
lft S B / m 0 en ; SChnellen Kartuschenwechsel vor- 
'- der ?? f ? stl S un § ^ MetallhQlse wird vor- 

K til V?** B le } ch ™ tie auch der Druckkopf an der 
Klebstoff-Kartusche befestigt 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dafl die beim ma- 
nuellen Ergreifen der Kartusche bewirkten Tempera- 
.5 turanderungen durch die Hulse gleichmaflig verteilt und 
vom Temperatursensor erfaflt werden 

„S' tere J VOr , t f ilhafte Aus g es »altungen der Erfindung 
gehen aus den Unteransprilchen hervor 

,„ Ju f0,gendei L wcrden die Erfindung und deren Ausge- 

eritaST Zusammenhan « mit de " "ren naher 

Es zeigt: 

Fig. 1 die Abhangigkeit zwischen dem Fordervolu- 
25 meter; Tem P erat "'- °ei konstantem Dosierpara- 

Fig. 2 die erfindungsgemafle Regeiung des Dosierpa- 
rameters als Funktion der Temperatur zur Erreichung 
eines konstanten Fordervolumens; 
Rg. 3 ein Blockschaltbild zur Erlauterung des erfin- 

* d E !'nSr 8 ^ d ver,a, ' re " ! d " 

Fig. 4 bis 7 in vergrdflerten Darstellungen die Befesti- 

^rM e, t n HU", tUng T Befes,i ? un g d « Druckkopfes und 
der Metallhulse an der Klebstoff-Kartusche 
35 Fig. 8 bis 10 Weiterbildungen der Erfindung. 

In der Fig. 1 ist, wie dies eingangs bereits ausgefuhrt 
wurde, dargestellt, wie sich bei Konstanthaltung des auf 
den in der Klebstoff-Kartusche befindlichen Klebstoff 
pro Zeitemheit ausgeubten Druckes das durch die Do- 
40 sierdjise ausgestoflene Fordervolumen in Abhangigkeit 
von der Temperatur andert. 8i 

Die Fig. 2 zeigt zur Erlauterung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens, daB das Fordervolumen dadurch kon- 
stant gehalten werden kann, dafl der auf den in der 
45 Klebstoff-Kartusche befindlichen Klebstoff ausgeubte 
Druck und/oder die Zeit der Druckausiibung ais Funk- 
tion der sich andernden Temperatur verandert werden. 

Dieses erfindungsgemafle Verfahren wird nun im Zu- 
sammenhang mit der Fig. 3 naher erlautert. In der Fig. 3 
50 ist die K ebstoff- Kartusche mit 1 bezeichnet. Die aus 
Kunststoff bestehende Klebstoff-Kartusche 1 ist im we- 
sentiichen entlang ihrer gesamten Lange, d. h. also vom 

SfTS 3 b ' S ZU dem Dru< *l<°Pf 5 von einer 

Metallhulse 2 umgeben, die vorzugsweise aus Alumini- 
55 urn besteht und deren Aufgabe darin besteht, eine Tem- 
peraturbrilcke zwischen dem Druckkopf 5 und der Duse 
3 zu schaffen. 

Anders ausgedrflckt wird durch die Aluminiumhiilse 2 
errercht, dafl im Bereich ihrer Langserstreckung etwa 
eo dieselbe Temperatur, d. h. also keine wesentiichen Tern- 
peraturschwankungen vorliegen, so dafl die Tempera- 
turmessung mit der Hilfe eines Temperatursensors 6 
nicht im Bereich der Duse 3 erfolgen mufl, sondern an 
dem leicht zuganglichen Druckkopf 5 erfolgen kann. 
65 Der Druckkopf 5 weist einen Druckstutzen 7 auf, der 
mit einer Druckleitung 8 verbunden ist, iiber die der in 
Abhangigkeit von der Temperatur an die Klebstoff- 
Kartusche I anzulegende Druck zufuhrbar ist. Zur 
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Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Verfahrens wird 
durch den Temperatursensor 6 ein der herrschenden 
Temperatur entsprechendes Signal erzeugt und iiber 
die elektrische Leitung 9 an die Temperatur-MeBein- 
richtung 10 angelegt, die aus dem vom Temperatursen- 5 
sor 6 erzeugten Signal ein Steuersignal erzeugt, das 
uber die elektrische Leitung 11 an die Einheit 12 zur 
Regelung des an die Klebstoffkartusche 1 anzulegenden 
Druckes und/oder der Zeit der Druckausubung ange- 
legt wird. Dabei enthalt die Einheit 12 in einem Fest- !0 
wertspeicher 12' eine Anzahl von Dosierparametern, 
die in Abhangigkeit von der von dem Temperatursensor 
6 ermittelten Temperatur ausgeiesen werden. In Abhan- 
gigkeit von diesen ausgelesenen Dosierparametern wird 
der iiber die Druckieitung 8 an die Klebstoff-Kartusche 15 
1 angelegte Druck und/oder die Zeit der Druckaus- 
ubung so bestimmt, dafl gemafl Fig. 2 das Fordervolu- 
men bei Temperaturanderungen konstant bleibt 

Zur Einstellung unterschiedlicher Dosierstufen bzw. 
Fordermengen konnen an die Einheit 12 die an der Ein- 20 
nchtung 13 zur Auswahl der unterschiedlichen Dosier- 
stufen eingestellten, unterschiedlichen Signale angelegt 
werden, in Abhangigkeit von denen zur Einstellung ver- 
schiedener Fordervolumina Dosierparameter aus unter- 
schiedlichen Festwertspeichern 12', die unterschiedliche 25 
Dosierparamter-Bereiche fur verschiedene Fordervoiu- 
mina enthalten, in Abhangigkeit von der vom Tempera- 
tursensor 6 ermittelten Temperatur ausgelesen werden. 

Im folgenden wird im Zusammenhang mit den Fig. 4 
bis 6 die erfindungsgemaBen Einrichtung naher erlau- 30 
tert Die Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die mit der 
Metall- bzw. Aluminiumhulse 2 versehene Klebstoff- 
Kartusche 1, wobei an dem der Duse 3 abgewandten 
Ende der Klebstoff-Kartusche 1 der Druckkopf 5 befe- 
stigt ist. 35 

In der aus der Fig. 4 ersichtlichen Weise weist die 
Aluminiumhulse 2 einen Innendurchmesser D auf, der 
geringfiigig groBer ist als der AuBendurchmesser d der 
aus Kunststoff bestehenden Klebstoff-Kartusche 1, de- 
ren oberes Ende in der Fig. 4 im Schnitt dargestellt ist 40 
Die Aluminiumhulse 2 kann daher einfach von der Seite 
der Duse 3 her auf die Klebstoff-Kartusche 1 aufgescho- 
ben werden. An ihrem der Duse 3 zugewandten Ende 
weist die MetalihQIse 2 einen sich konisch in Richtung 
auf die Duse 3 hin verjOngenden Bereich 14 auf, der 45 
mnen so beschaffen ist, daB er moglichst eng am Ober- 
gangsbereich zwischen der Duse 3 und dem Rohr der 
Klebstoff-Kartusche 1 anliegt. An der dem Bereich 14 
abgewandten Seite weist die Aluminiumhulse 2 ein Au- 
Bengewinde 15 auf, das in einem Innengewinde 16 eines 50 
Flansches 18 einer Befestigungseinrichtung 17 ver- 
schraubbar ist, mit deren Hilfe sowohl die Aluminium- 
hulse 2 ais auch der Druckkopf 5 an der Klebstoff-Kar- 
tusche 1 befestigbar sind, wie dies spater naher erlautert 
werden wird Der Druckkopf 5 weist einen rohrformi- 55 

m.. - - ^^f» der in einer Umfangsnut 20 eine 
nngformige Dichtung 21 derart aufweist, daB die Dich- 
tung 21 beim Einschieben des rohrformigen Bereiches 
19 in das der Duse 3 abgewandte Ende der Klebstoff- 
Kartusche 1 eine dichte Verbindung zwischen dem rohr- eo 
formigen Bereich 19 und der Klebstoff-Kartusche 1 her- 
stellt. Am rohrformigen Bereich 19 befindet sich ein 
Flansch 22, der am oberen Ende einer flanschformigen 
Erweiterung 23 der Klebstoff-Kartusche 1 zur Auf- und 
Anlage gelangt, wenn der rohrfdrmige Bereich 19 des 55 
Druckkopfes 5 in die Klebstoff-Kartusche 1 eingescho- 
ben wird. Uber den Flansch 22 erstreckt sich an der dem ' 
rohrformigen Bereich 19 abgewandten Seite ein weite- 



rer rohrformiger Bereich 24, dessen Bohrung 25 mit der 
Bohrung 26 des rohrformigen Bereiches 19 in Verbin- 
dung steht, wobei der bereits erwahnte Druckstutzen 7 
dicht in die Bohrung 5 eingesetzt ist, so daB iiber den 
Stutzen 7 und die Bohrungen 25 und 26 eine Verbindung 
zum Inneren der Klebstoff-Kartusche 1 hergestellt wird. 
Der Druckkopf 5 besteht aus einem warmeleitfahigen 
Metall, beispielsweise aus Aluminium. Im Druckkopf 5 
vorzugsweise im Bereich 24 desselben, befindet sich fer- 
ner eine Ausnehmung 27, in der der Temperatursensor 6 
anordenbar ist. 

Im folgenden wird nun die Befestigungseinrichtung 
17, die zur Befestigung der Aluminiumhulse 2 und des 
Druckkopfes 5 an der flanschformigen Erweiterung 23 
der Klebstoff-Kartusche 1 dient, naher erlautert Eine 
wesentliche Funktion dieser Befestigungseinrichtung 17 
besteht auch darin, eine Warmebrucke zwischen dem 
Druckkopf 5 und der Aluminiumhulse 2 zu bilden so 
daB entlang der HQIse 2 und des Druckkopfes 5, d. h 
also im wesentlichen im Bereich zwischen der Duse 3 
und dem rohrformigen Bereich 24 mit dem Temperatur- 
sensor 6, ein Temperaturausgleich erfolgt, so daB in die- 
sem Bereich dieselbe Temperatur vorherrscht Auf die- 
se Weise ist es moglich, die fQr die Bestimmung des 
Druckparameters erforderliche Temperaturmessung in 
einer einfachen Weise am Druckkopf 5 mit der Hilfe des 
in der Ausnehmung 7 angeordneten Temperatursensors 
6 auszufuhren. 

Die Befestigungseinrichtung 17 weist den bereits er- 
wahnten unteren Flansch 18 mit dem Innengewinde 16 
auf, der wenigstens einen Teil der unteren Seite der 
flanschformigen Erweiterung 23 der Klebstoff-Kartu- 
sche 1 ubergreifen kann. Mit dem Flansch 18 ist uber 
einen Stegbereich 28 ein vom Flansch 18 beabstandeter 
weiterer Flansch 29 verbunden, der den Flansch 22 des 
Dosierkopfes 5 ubergreifen kann. Vorzugsweise weist 
der Flansch 18 die Form eines halben Kreisringes auf 
der von einer Seite her (in der Fig. 4 von links) auf den 
Flansch 22 aufgeschoben werden kann, wahrend der 
Flansch 18 vorzugsweise die Form eines Kreisringteiles 
das grofler als ein halber Kreisring ist, aufweist, damit 
eine Verschraubung der Gewinde 15 und 16 erfolgen 
kann. Bei dieser Verschraubung werden der Flansch 22 
des Druckkopfes 5 und die flanschformige Erweiterung 
23 der Klebstoff-Kartusche 1 zwischen dem Flansch 29 
der Befestigungseinrichtung 17 und dem im Gewinde 16 
verschraubten Ende der Aluminiumhulse 2 festge- 
klemmt Der Innendurchmesser des Flansches 18 ist 
vorzugsweise grofler als der AuBendurchmesser der 
Kartusche 1, urn ein seitliches Aufschieben der Befesti- 
gungseinrichtung 17 zu ermoglichen. Es wird darauf hin- 
gewiesen, daB auch andere Befestigungseinrichtungen 
moghch sind, die neben der Befestigungsfunktion auch 
die genannte Warmebrucke bilden. 

Es wird darauf hingewiesen, daB als Dosierparameter 
der Druck und/oder die Zeit der Druckausubung ver- 
wendet werden konnen. So kann dann, wenn die Zeit 
der Druckausubung konstant gehalten wird, der an die 
Kartusche angelegte Druck als Funktion der Tempera- 
tur verandert werden. Wenn der Druck konstant gehal- 
ten wird, kann die Zeit der Druckausubung als Funktion 
der Temperatur geandert werden. Es ist aber auch 
denkbar, beide Parameter als Funktion der Temperatur 
zu andern. 

Im folgenden wird im Zusammenhang mit der Fig, 8 
eine durch einen an sich bekannten Manipulator M be- 
tatigbare Dosiereinrichtung erlautert, bei der im Diisen- 
bereich der Klebstoff-Kartusche 1 ein drehbarer Diisen- 
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kriimmer 40 vorgesehen ist, der dazu dient, die aus ei- 
nem flexiblen Material bestehende Duse 41 der Kleb- 
stoff-Kartusche 1 derart zu krummen, daB bei einer ver- 
tikalen Lage der Klebstoff-Kartusche 1 die Offnung 42 
der Duse 4( aufgrund der durch den Dasenkrummer 40 5 
erzielten Krummung der Duse 41 so gelagert ist, daB 
der aus der Klebstoff-Kartusche 1 und aus der Offnung 
42 ausgegebene Klebstoff seitlich in eine Richtung auf 
eine Leiterplatte 43 oder dergl. ausstromt. Durch eine 
Drehung des Dusenkrummers 40 in Bezug auf die Kar- 10 
tusche 1 und die daran befestigte Duse 41 wird erreicht, 
daC je nach Drehung die Klebstoffabgabe in eine ge- 
wunschte Richtung erfolgen kann, weil die flexible Duse 
41 entsprechend der Drehung des Dusenkrummers 40 
verformt wird. Da die Klebstoff-Kartusche 1 mit dem 15 
darin befindlichen Dusenkrummer 40 urn 360° drehbar 
ist, kann eine Klebstoffabgabe in jede beliebige Rich- 
tung erfolgen. Zudem ist ein Abstandshalter bei dieser 
Ausfuhrungsform nicht erforderlich, 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 20 
Klebstoff-Kartusche 1 an einer Halterung 44 gehalten, 
wobei die Halterung 44 beispielsweise die Form einer 
Halteplatte oder eines Haltestabes aufweisen kann, der 
mit dem Manipulator M verbindbar ist Die Halterung 
44 weist vorzugsweise an ihrer oberen Seite einen 25 
DruckJuftstutzen 45 auf, von dem aus uber ein an der 
Halterung 44 befestigtes Kopfteil 46 ein Druckluftzu- 
gang in das Innere der Kartusche 1 erfolgt, wenn die 
Kartusche 1 in der Halterung 44 gehalten wird, wobei 
ihr oberes Ende in das Kopfteil 46 eingesetzt ist. An 30 
ihrer unteren Seite weist die Halterung 44 ein Rohrteil 
47 auf, in das der Rohrkrummer 40 drehbar eingesetzt 
ist Der Rohrkrummer 40 besteht aus einern Rohrele- 
ment 48, an dessen unterem Ende ein bogenformig ge- 
krtimmtes Teil 49 angesetzt ist. AuGerdem ist am Rohr- 35 
element 48 ein Drehteil 52 drehfest befestigt, wobei 
beim Drehen des Drehteiles 52 das Rohrelement 48 in 
dem Rohrteil 47 gedreht wird. Mit dem Rohrteil 48 
dreht sich der Rohrkrummer 40, wobei die durch diesen 
gekrummte Dtise 41 entsprechend verformt und ausge- 40 
richtet bzw. in entsprechende Richtungen deformiert 
wird. Die Ungsachse des Rohrteiles 47 ist zur Langs- 
achse der in das Kopfteil 46 eingesetzten Klebstoff-Kar- 
tusche 1 ausgerichtet. Vorzugsweise ist das Rohrteil 47 
an einem mit dem unteren Ende der Halterung 44 ver- 45 
bundenen, beispielsweise verschraubten Block 50 befe- 
stigt, vorzugsweise verklebt In dem Block 50 ist eine 
zum Rohrteil 48 verlaufende Bohrung 51 angeordnet, in 
die ein Temperaturfuhler einsetzbar ist, so dafl die Tem- 
peratur direkt im Dusenbereich meflbar ist. Aus diesem 50 
Grunde bestehen das Rohrteil 47, das Rohrelement 48 
und das bogenfdrmige Teil 49 des Rohrkrummers 40 aus 
einem warmeleitenden Material, vorzugsweise aus Alu- 
minium. Dies bedeutet, daB eine Warmetibertragung 
von dem bogenformigen Teil 49 direkt zum Tempera- 55 
turfiihler erfolgt. Urn eine Warmeableitung vom Rohr- 
teil 47 zu vermeiden, besteht der Block 50 vorzugsweise 
aus einem warmeisolierenden Kunststoffmaterial. Dies 
gilt auch far das rnanuell betatigbare Drehteil 52. 

Mit der beschriebenen Ausfuhrungsform wird er- eo 
reicht, daB aus einer definierten vertikalen Lage der 
Klebstoff-Kartusche I heraus die Abgabe des Klebstof- 
fes aus der Duse 41 in schrager bzw. seitlicher Richtung 
auf die Leiterplatte 53 erfolgen kann. Beim Stand der 
Technik ist dies nur dadurch moglich, dafl die Klebstoff- 65 
Kartusche 1 selbst in eine schrage Lage gebracht wird, 
wobei jedoch das Einstellen bzw. Erreichen einer defi- 
nierten Schraglage kompliziert ist. Bei den ebenfalls be- 
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kannten vertikal verlaufenden DQsen, deren Enden 
schrag angeschliffen sind, ist zwar die Abgabe zur Seite 
moglich. Dadiese Dusen jedoch nicht drehbar sind, muB 
zur Abgabe in eine bestimmte Richtung die gesamte 
Klebstoff-Kartusche 1 in Bezug auf diese gewunschte 
Richtung ausgerichtet werden. Dies ist jedoch ebenso 
wie die oben beschriebene Schragstellung der Kleb- 
stoff-Kartusche nur durch komplizierte Schritte er- 
reichbar. Die Befestigung bzw. Arretierung der Rohr- 
elementes 48 in dem Rohrteil 47 erfolgt beispielsweise 
durch eine Schnappeinrichtung (nicht dargestellt), die 
insbesondere die Form eines federbelasteten Kugelsch- 
nappers aufweist, der die geforderte Drehung zulaflt. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum dosierten Auftragen von Kleb- 
stoff-Tropfen auf ein Substrat, bei dem das pro Do- 
siervorgang aus einer Klebstoff-Kartusche (1) aus- 
getragene F6rdervolumen konstant gehalten wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafl zur Konstanthal- 
tung des Fordervolumens die Temperatur des in 
der Klebstoff-Kartusche (1) befindlichen Klebstof- 
fes ermittelt und als Dosierparameter der Druck 
und/oder die Zeit der Druckausubung als Funktion 
der ermittelten Temperatur eingestellt werden, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Abhangigkeit von dem jeweils vor 
einem Dosiervorgang durch einen Temperatursen- 
sor(6) ermittelten Temperatur wert aus einem Fest- 
wertspeicher (12) wenigstens ein Dosierparameter 
ausgelesen wird. 

3. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl ein Dosierkopf (5) vorgesehen ist, der an der 
der Dtise (3) abgewandten Seite in die Klebstoff- 
Kartusche (1) dicht einsetzbar ist, so daB uber eine 
Druckleitung (8) f die den Druckkopf (5) und eine 
Einheit (12) zur Regelung der Druckparameter ver- 
bindet, eine Verbindung zwischen der Einheit (12) 
und dem Inneren der Klebstoff-Kartusche (1) her- 
stellbar ist, daB der Druckkopf (5) aus einem war- 
meleitenden Material besteht und den Temperatur- 
sensor (6) aufweist, der den jeweiligen Temperatur- 
wert ermittelt und an die Einheit (12) anlegt. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klebstoff-Kartusche (1) aus einem 
Kunststoffmaterial besteht, daB eine aus einem 
warmeleitenden Material bestehende Hulse (1) der- 
art auf die Klebstoff-Kartusche (1) aufschiebbar ist, 
daB sie diese umgibt und daB zwischen der Hulse 
(2) und dem Dosierkopf (5) eine WarmebrQcke (17) 
vorgesehen ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lange der Hulse (2) so beschaffen 
ist, daB sie die Klebstoff-Kartusche (1) etwa im Be- 
reich zwischen der Duse (3) und dem Dosierkopf (5) 
uberdeckt. 

6. Einrichtung nach einem der AnsprOche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Druckkopf (5) aus 
Metail besteht. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Druckkopf (5) aus Aluminium be- 
steht 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7 ( 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hulse (2) aus Me- 
tail besteht 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Hulse aus Aluminium besteht. 

10. Einrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Temperatursen- 
sor (6) in einer Ausnehmung (27) des Dosierkopfes 
(5)angeordnetist. 5 

1 1. Einrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die WMrmebrucke 
(17) die Form einer Befestigungseinrichtung aus ei- 
nem warmeleitenden Material aufweist, die den 
Dosierkopf (5) und die Hulse (2) miteinander ver- io 
bindet und an der Klebstoff-Kartusche (I) befestigt. 

12. Einrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klebstoff-Kartusche (1) an ihrer 

. der Duse (3) abgewandten Seite eine flanschformi- 
ge Erweiterung (23) aufweist, dafl der Dosierkopf 15 
(5) einen auf der Erweiterung (23) aufliegenden 
Flansch (22) besitzt, und daB die Befestigungsein- 
richtung (17) einen ersten Flansch (29) der auf dem 
Flansch (22) des Dosierkopfes (5) aufliegt, und da- 
von durch einen Stegbereich (2fl) in der axialen 20 
Richtung der Klebstoff-Kartusche (1) beabstandet 
einen zweiten Flansch (t8) aufweist, an dem die 
Hulse (2) derart befestigbar ist, daB die Hulse (2) 
und der erste Flansch (29) die Erweiterung (23) und 
den Flansch (22) des Dosierkopfes zwischen sich 25 
festspannen. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zweite Flansch (18) eine Bohrung 
mit einem Innengewinde (16) aufweist, in dem ein 
AuBengewinde der Htilse (2), das sich an dem der 30 
Dtise (3) abgewandten Ende der Hulse (2) befindet, 
derart verschraubbar ist, daB das Ende der Htilse 
(2) gegen die dem Flansch (22) abgewandte Seite 
(23') der Erweiterung (23) gedruckt wird. 

14. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der erste Flansch (29) die Form eines 
von einer Seite her auf den Flansch (22) des Dosier- 
kopfes (5) aufschiebbaren Ringteiles aufweist, das 
den Umfang des Dosierkopfes (5) teilweise um- 
greift, 40 

15. Einrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zweite Flansch (18) die 
Form eines Kreisringteiles aufweist, der grbfier als 
ein halbes Kreisringteil ist und daB der Durchmes- 
ser der Bohrung des Kreisringteiles groBer als der 45 
AuBendurchmesser der Klebstoff-Kartusche (1) ist. 

16. Einrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Hulse (2) einen 

Bereich (14) aufweist, dessen Querschnitt an den 

Umfangsbereich zwischen der Duse (3) und den 50 

AuBendurchmesser der Klebstoff-Kartusche(l)an- 
gepaBtist. 

17. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, dafl die Befestigungs- 
einrichtung (1 7) aus Metall besteht. 55 

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigungseinrichtung (17) aus 
Aluminium besteht. 

19. Einrichtung nach einem der AnsprUche 2 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebstoff-Kartu- 50 
sche (1) eine Duse (41) aus einem flexiblen Material 
aufweist unci daB ein Dusenkrummer (40) vorgese- 
hen ist, der die flexible Duse (41) beim Einsetzen in 
den Dusenkrummer (40) aus der Langsachse der 
Duse (41) auslenkt, so daB eine seitliche Klebstoff- 65 
austragung ermoglicht ist. 

20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dusenkrummer (40) ein Rohrele- 
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ment (48), das drehbar in einem Rohrteil (47) gehal- 
len ist, und ein am Rohrelement (48) befestigtes 
bogenformiges Teil (49) aufweist, daB die Kleb- 
stoff-Kartusche (1) derart in den Dusenkrummer 
(40) einsetzbar ist, dafl ihre flexible Duse (41) im 
bogenfGrmigen Teil (49) ausgelenkt und ihr unteres 
Ende im Rohrelement (48) gehalten wird, und daB 
das Rohrteil (47) mit einer die drehfeste Klebstoff- 
Kartusche (1) in einer definierten Lage haltenden 
Halterung (44) verbunden ist. 

21. Einrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rohrteil (47), das Rohrelement 
(48) und das bogenformige Teil (41) aus einem war- 
meleitenden Material bestehen und daB das Rohr- 
teil (47) an einem mit der Halterung (44) verbun- 
denen Block (50) aus einem warmeisolierenden Ma- 
terial befestigt ist 

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in dem Block (50) eine Bohrung (51) 
vorgesehen ist, die zum Rohrteil (47) fiihrt und in 
die neben dem Rohrteil (47) liegend der Tempera- 
tursensor eingesetzt ist. 

23. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 
22, dadurch gekennzeichnet, dafl am Rohrelement 
(48) und/oder am bogenfdrmigen Teil (49) ein 
Drehteil (52) befestigt ist, das zum Drehen des 
Rohrkrummers (40) in dem Rohrteil (47) dient. 

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Drehteil (52) die Form eines das 
Rohrelement (48) umgebenden ringformigen Flan- 
sch es aufweist. 

25. Einrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Drehteil aus einem war- 
meisolierenden Material besteht. 
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